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INTISARI 
Kualitas merupakan hal yang sangat penting di dalam sebuah perusahaan. 
Pemberian kepuasan kepada konsumen diwujudkan dalam kualitas yang baik. 
Namun dalam memenuhi standart kualitas yang ditetapkan, ada banyak hal yang 
perlu dipertimbangkan, antara lain: ketepatan proses produksi, biaya yang tinggi, 
kerugian akibat produk yang cacat, dan penentuan spesifikasi kualitas sendiri. 
Peneliti melakukan pengamatan di PT Asia Cakra Ceria Plastik Surakarta di 
mana perusahaan ini memproduksi kantong plastik yang memiliki empat macam 
jenis kualitas yaitu kualitas satu, kualitas dua, kualitas tiga, dan kualitas empat,. 
Dari pengamatan yang dilakukan, terdapat masalah di departemen produksi 
mengenai pengendalian kualitas, terutama pada kantong plastik berkualitas satu 
yang sebagian besar diekspor. Persentase kecacatan plastik kualitas satu pada 
PT Asia Cakra Ceria Plastik Surakarta masih cukup tinggi, yaitu bisa mencapai 
22,5% per harinya. Tingginya jumlah kecacatan pada kualitas satu 
mengakibatkan kerugian yang besar dan mempertanyakan apakah pengendalian 
kualitas yang dilakukan pada produksi plastik kualitas satu sudah tepat.  
Dari masalah yang timbul, Peneliti mencoba untuk mengidentifikasi penyebab 
masalah serta memberi usulan perbaikan guna mereduksi tingginya jumlah 
kecacatan yang terjadi dengan menggunakan seven steps method. Pada metode 
ini, terdapat tujuh tahap terstruktur yang akan digunakan untuk menganalisis 
penyebab-penyebab kecacatan produk dan bagaimana solusi yang tepat untuk 
mengatasi serta memecahkan masalah tersebut. Langkah-langkah yang 
digunakan dalam pemecahan masalah dan perbaikan proses dari seven steps 
ialah menentukan masalah, mempelajari situasi sekarang, menganalisis 
penyebab-penyebab masalah yang potensial, menjalankan solusi masalah, 
memeriksa hasil-hasil pelaksanaan solusi masalah, menstandarisasikan 
perbaikan, dan membuat rencana selanjutnya. Di dalam metode seven steps, 
terdapat dua alat yang dapat digunakan untuk membantu Penulis dalam 
memecahkan masalah dan mencari solusi perbaikan yang paling tepat dan 
sesuai, yaitu seven tools dan new seven tools. Seven tools of quality adalah alat-
alat pembantu yang digunakan dalam eksplorasi kuantitatif (statistik). New seven 
tools of quality adalah alat-alat pembantu yang digunakan dalam eksplorasi 
kualitatif. 
Dari hasil analisis yang telah dilakukan, kecacatan plastik kualitas satu 
dibedakan menjadi tiga macam, yaitu afal, BS, dan prongkol. Persentase 
kecacatan tertinggi disebabkan oleh afal, di mana persentase cacat dalam satu 
hari bisa mencapai 17,7%. Ada lima faktor yang mempengaruhi munculnya 
kecacatan afal, yaitu dari faktor metode, mesin, material, manusia, dan 
lingkungan. Dari analisis matrik yang telah dilakukan, penyebab utama tingginya 
persentase kecacatan afal dikarenakan seringnya pergantian warna, banyaknya 
operator baru yang belum ahli, dan kecepatan mesin yang melebihi kecepatan 
stabilnya. Setelah dilakukan usulan perbaikan dari masalah-masalah yang 
muncul, persentase tertinggi kecacatan afal per harinya hanya sebesar 3,5%.  
Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Produk Cacat, Seven Steps Method, Seven 
Tools, New Seven Tools 
 
 
 
